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The invention is directed to a process for dotting 
molding tools with droplets of liquid or suspended 
lubricant in the production of shaped articles in 
the pharmaceutical, food, or catalyst fields. 
Pressurized lubricant solutions or suspensions 
and pressurized gas are alternately passed 
through capillaries, in conjunction with alternating 
single-substance nozzles, in such a way that 
drops are formed on the nozzle surface, In 
between the jets of gas, and are then detached 
form this surface and directed to specific zones of 
pressing tools. The apparatus comprises fast- 
acting valves for the brief release of pressurized 
gases and lubricant liquids or suspensions. The 
delivery lines of a gas valve and a liquid valve 
combine upstream of a capillary, and single- 
substance nozzles are mounted at the end of the 
capillaries. 
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@ Verbesseites Verfahren und Vorridifimgen zum Bepunkten von Formwerkzeugen mKTrdpfchenflusstger oder 

suspendierter Sc^miermHtel bei der HarstaBung von Fbrmlinpen Itn Pharma-* Lebensmfttel* Oder K8tatysatorber«ich. 

@ Beschriaban wlrd eln Varfahren und dafur konstruierte 

Vorrichtungan zum Bepunkten von FormwerkzGugen mit 

TropfchonflQsaCgerodBrsuspendierterSchmlermittel belder 

HersteMung von Formlingen 1m Pharma** Ubensmfttel- oder 

Katalyaatoreftbereich. Es v/erden Qber Kaplllar^n In Verb!n- 

dung mft Wechset-ElnstoffdQsen altemierend unter Drudc 

stehende SchmiarminenQsungen oder -suspensionen und 

unter Druck atehendee Gas so gleitet daB stch unter dem 

GasstoB an der DOsenoberfldche Tropfen bUdea die dann 

von KJort abgeldst und auf bestlmmte Zonen von Preflwerk- 

zBugen gelettet werden. Die Vorrichtung unfaBt sdinell 
^ arbettende Ventile fQr die kunteitige Fraigabe von unter 

Onick atehenden Gasen und SehmiamiHtatflOaBlgkaiten Oder 
0) -suspenslonen. wobei sich die Ableltungen jewella einea Gae- 

ventUs und eines ROsaigkeltaventna vor einer Kapillare ver- 
. 10 einlgen und am Ends der Kepmaren ElnstoffdOsen angeb- 

racht sind. 

N Deswerteren warden sogenannte Bepunktungsschuhe, 
CM die mehrere KapHlaren und DQsen. letziere In bestinunten 
f Anordnungen zu einander, enthalien. beschrleben. 
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Verbessertes Verfahren und Vorr ichtungen zuin Bepunkten 
von Fonnwerkzeugen mit Tropfchen fllissiger oder sus- 
pendiert^r Schmiermittel bei der Herstellung von Form- 
lingen im Pharma-, Lebensmittel-* oder Katalysatoren- 
5 bereich 



Die Erfindung betrifft ein verbessertes Verfahren und Vor* 
r ichtungen zuin Bepunkten von Fonnwerkzeugen init Tropfchen 
fllissiger oder suspendierter Schinierinittel bei der Eer- 
stellung von Forinlingen im Pharma*^; Lebensnittel- oder 
10 Katalysatorenbereich. 

Durch die US-PS 4 •323, 530 wird ein Verfahren zur Verpressung 
von Granulaten zu Table tten, Drageekernen und dergleichen 
beschriebent bei welchem vor jedem Prefivorgang auf die be- 
anspruchten Zonen der PreBwerkzeuge ein bestinmiter Betrag an 

15 Schmiermittel in flussiger oder suspendierter Form mittels 
eines intermittierend arbeitenden Diisensystexns aufgetragen 
wird. Diese Art der Schroierung erlaubt es, daB dem zu v^r- 
pressenden Granulat kein Schmiermittel, z.B. Magnesium- 
stearat, mehr beigegeben werden rouB; dies fuhrt beispiels- 

20 weise zu Arzneimitteln mit einer wesentlich verbesserten 
BioverfQgbarkeit des darin enthaltenen Wirkstoffes. Im 
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Qbrlgen koinint man dabei mit wesentlich ceduzierten Schxnier- 
mittelmengen aus. Nach dem Verfahren dieser Patentschrif t 
gelingt die Auftragung durch ein gerichtetes Bespruhen be- 
stiimnter Zonen der Preflwerkzeuge init dem flussigen oder 
5 suspendierten Schmiermittel mit Hilfe von vorzugsweise Ein- 
stoff- Oder Zweistof f-DQsen, Bei Verwendung dieser Diisen, 
insbesondere aber bei der Verwendung von Zweistof f -Diisenr 
bei velchen Lu£t und Schmiermittelfltissigkeit glelchzeitig 
austreten, hat es sich aber gezeigt, daB eich Tropfchen mit 
10 einem in seiner Breite von der Luftzufuhr abhSngenden 
Teilchenspektram bilden; diese DOsen neigen zur Bildung 
v.. . eines unerwunschten NebelS/ der zu einer Verschinutzung der 

Table ttenpr esse, insbesondere des-PreBtellers^ fuhren kann. 

Auch die Verwendung von Einstof f-DQsen, durch welche das 
15 flussige Schmiermittel intermittierend und kurzzeitig vor 
jedem einzelnen PreBvorgang au£ die entsprechenden Stellen 
der PreBwerkzeuge aufgesprQht wird, zeigte wegen Bildung 
eines Spriihkegels bzw. Auftretens vagabundierender Tropfen 
verschiedener Durchmesser innerhalb des Spruhkegelmantels 
20 noch eine Neigung zur Verschmutzung des Table ttier tellers. 
Die Ein- und Zweistof f dusen erzeugen aber daruberhinaus beim 
Einsatz in schnelllaufenden Tablet tenpressen bei BetSti- 
gungs inter vallen bis 5 msec, keine gleichbleibende Ablosung 
des flDssigen Schmier stof f es r es entstehen neben Einzel- 
25 tropfen auch Tropf ensequenzen, bestehend aus Tropfen von 
unterschiedlichen Durchmessern r wobei eine iramer gleich- 
bleibende Beaufschlagung der dazu bestiroroten Zonen der PreB- 
werkzeuge nicht durchgehend gewahrleistet ist. 



Bs wurde bereits vorgeschlagen (vgl» DE-OS 29 32 069), diese 
30 Kachteile dadurch zu vermeiden, daB das fljQssige oder sus- 
pend ierte Schmiermittel vor jedem PreBvorgang in definierten 
Mengen und in Form diskreter Tropfchen von definiertero 
Vplumen auf die beanspruchten Zonen der PreBwerkzeuge 

f 
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mittels pie^elektrischer Wandler in Verbinduijg mit ent- 
sprechenden DQsen gerichtet aufgepunktet wird. Ein gewisser 
Nachteil dieses Verfahrens besteht allerdings darin, dafi an 
die zu versprUhende Flussigkeiten hohe Anforderungen be- 

5 zuglich der Viskositat und Oberflachenspannung zu stellen • 
Bind. Nur bei Einhaltiing gewisser Grenzen bei den Werten fur 
die Viskositat und die Oberflachenspannung ist ein einwand- 
freies Bepunkten der da fur vorgesehenen Prefizonen inoglich. 
Hinzu koxmntr dafi dieses. System staubeinpf indlich ist und sich 

10 nicht ohne weiteres fur die Schmierung der PreBwerkzeuge 
beiin Verpressen von staubf Ormigen bzw. nichtgranulierten 
Mater ialien mithohem Pulveranteil^ wie z-B, von Sorbit- 
niassen In der Lebensmittelbranche , eignet« 

Bei der praktischen We iterentwicklung der Methode gemaB der 

15 vorstehend genannten US-Pa tentschr if t hat sich nun gezeigt^ 
das sich alle negativen Begleiterscheinungen weitestgehend 
ausschalten lassen, wenn durch auf dem elektromagnetischen 
Oder piezoinechanischen bzw. piezoelektr ischen Effekt be- 
ruhende Ventilsysteme, die im Bereich von 50 psec* bis 5 

20 msec, arbeiten, vorzugsweise 1 bis 2 msec, alternierend 
definierte Mengen an flussigenj gelosten oder suspendier ten 
Schmiermitteln. und definierte Volumina an Gasen, z.B. Luft, 
uber eines oder roehrere* Kapillarsysteme , die ihrerseits mit 
Diisenof fnungen versehen sind, freigesetzt werden, Hierbei 

25 bewirkt der nachzeitige Gasstofi, neben dem Aufwolben der 
Menisken der Schmiermittelf IQssigkeit Oder -suspension an 
den Dusenoberflachen, die einwandfreie Tropfchenablosung an 
den "Wechsel-EinstoffdQsen" und die Beschleunigung der 
. Tropfchen auf ihrer Plugbahn in Richtung der zu beauf- 

30 schlagenden Zonen der PreBwerkzeuge. Der Ausdruck "Wechsel- 
EinstoffdQsen" wurde gewahlt, da im Gegensatz zu bekannten 
Einstoff- und Zweistof fdQsen hier die zwei Stoffe, FlQssig- 
keit und Gas^ im Wechsel nacheinander die gleiche Dusen- 
offnung verlassen. Gleichzeitig verursacht der GasstoB auch 
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elne grUndliche DQsenreinigung; die DOsenSffnang wird als o 
-'jauTsre1cehd''uhd k6ntinulerlich'*'gereinigt. Um eine gezielte 
Tropfchenbildung zu„erreichen, . ist das VerhSltnis zwischen 
Flussigkeitsdruck und Flussigkeitsroenge pro Zeiteinheit so- 

5 wiG Gasdruck und Gasraenge pro Zeiteinheit aber auch die Be- 
schaffenheit des KapilXar- und Dusensystems von grofler Be- 
deutung. Ini allgemeinen reicht hex den vorzugsweise ange- 
wsndten Gasdrucken eine 10- bis SO-^fach groBere Menge an 
Gasvolumen, gemessen am Volinnen der Fltissigkeit, in der 

10 gleichen Zeiteinheit aus. Die alternierende Arbeitsweise des 
Ventilsystems fiihrt zu einer sauberen Ablosung des Schmier- 
mitteltropf Chens von der Dusenof fnungr ohne dafi eine uner- 
wansohte Nebelbildung des Schmiermittels zu beobachten ist. 
Es werden einzelne Flussigkeitstropfchen gebilSet^ von der 

15 Duse aSgelost und in Richtung auf die zu beauf schlagenden 
Zonen geleitet und beschleunigt , die Bildung eines Rebels 
wird vermieden und daniit der Verschmutzung der Table ttier- 
maschine vorgebeugt. Die Beschleunigung des Tropfchenf luges 
zu den Prefiwerkzeugen ermSglicht auflerdem den Einsatz dieser 

20 Vorrichtung bei sehr schnell laufenden Table ttiermaschinen 
(Stempel-Umlaufgeschwindigkeit bis ca 10 b/s) . 

Bei der Benutzung mehrerer DQsen konnen diese reihenartig 
Oder flSchenhaft verteilt auf der Oberflache und, gegebenen- 
falls r auch auf der Unterflache eines sogenannten Bepunk- 

25 tungsschuhs angebracht sein. Die Anbringung der Dusen auf 
eln'em solchen Bepunktungsschuh hangt von der Form und GroBe 
der Prefllinge ab; der Bepunktungsschuh selbst wird vorzugs- 
weise unmittelbar vor dein Fullschuh zwischen Matr izenteller 
und Oberstempel angebracht, damit die ausgebrachten Schinier- 

30 mitteltrBpfchen auf inoglichst kurzem Weg und richtungsge- 
bunden die aktiven flacben der PreSwerkzeuge erreichen und 
schmieren, Unter dem Ausdruck •flOssige Schmiermittel" 
werden auch Schmiermittelschmelzen verstanden. 
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Jede Kapillare in dem Bepunktungsschuh ist an einem Ventil- 
system entweder flir sich Oder zusairanen mit bestinunten 2U- 
geordneten Kapillaren angeschlossen; das Ventilsystem gibt 
bei jeder Betatigung eine geringe aber definierte Schmier- 

5 mittelmenge und Gas- bzw. Luftitienge alternierend frei. Die 
Betatigung des Ventilsy steins und die Auslosung des Steuer- 
programms erfolgt dutch eine an der Tablettierpresse ange- 
brachte Lichtschranke , durch einen Bitgeber oder dutch einen 
kapazitiven oder induktiven Naher ungsschalter uber elek- 

10 trische oder magnetische oder mechanische (z»B» pneu- 
matische) Impulse, welche auf die Ventile wirken. 

Das Prinzip gemaB vor-liegender Erfindung besteht also aus 
der Eindosierung einet geringen aber definierten Menge eines 
flQssigen Schmiermittels- in das Kapi liar system des Be - 

15 punktungsschuhs und aus der nachfolgenden Ablosung der 

Schmiermitteltropfen von der Diisenof fnung und Aufbringung 
der abgelosten Schinierinitteltropfen auf die dafur vorge- 
sehenen Zonen der Preflwetkzeuge durch ein nachzeitig ein- 
stromendes, volumenmafiig dosiertes Gas (z.B. Luf t) , wobei 

20 dieses dosierte Gas gleichzeitig die Tropfen in einem vor- 
bestinimbaren Ausinafl beschleunigt , vorbestimmbar durch die 
Einstellung bestimmter ImpulsgroBen. Die Gasinenge bzw, Menge 
der Luft wird hierbei so bemessen, dafi es nicht zu einem 
unkontrollierten Zerplatzen und damit zu einer Vernebelung 

25 der Tropfen korarot. 

Die impulszeit zur Eindosierung der Schmiermittelflussigkeit 
bzw. -suspension wird vorzugsweise gegenuber der Impulszeit 
zur Nachdosierung der Luft klein gehalten. Es empfiehlt sich 
aber, den Druck der Schmiermittelflussigkeit. bzw. -sus- 
30 pension niedriger zu halten als der Druck der nachfolgenden 
Luft. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, den Impuls zur 
Luf tdosierung im Moment der Beendlgung der Schmiermittel- 
dosierung einsetzen zu lessen. 
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III) allgemelnen aibeltet man bei Diisenaustrittsof fnungen 
zwischen 0p05 und 0,3 mm mit einem Flusslgkeitsdruck 
zwischen Orl und 2 bar und einem Gasdruck zwischen 0,5 und 8 
bar, die Impulszeiten fur die Dosierung der PlQssigkeit 

5 liegen dann vorzugsweise zwischen 1,0 und 2,5 msec, fflr das 
Gas zwischen 1,0 und 2,0 msec. Unter Einhaltung der obigen 
Kriterien ISBt sich dann durch eine Wechsel-Einstpf fduse 
eine Schmiermi ttelmenge von ca, 10 bis 500 g/Stunde abgeben. 
Bei einer Tablettiergescbwindigkeit von 200000 Frefilingen 

10 pro Sttxnder einem Durchmesser der Prefilinge von 19 ram und 
einem Gewicht von 2,0 g kommen flir das Aufbringen des 
Schmiermittels an Ober- und Unterstempel z.B. 10 Wechsel- 
Einstof fdOsen zum Einsatz, die jeweils an den Ober- und 
Unterstempel 0,5 bis 25 mg Schmiermittelflussigkeit abgeben. 

15 Bei Kapillaren mit mehreren DQsenaustrittsSf fnungen entlang 
dem Kapillarenverlauf kann es Im Bereich der endstandigen 
Dusenaustrittsof fnungen zu einem Druckabfall kommen, der 
eine verschlechterte TropfenablSsung an diesen Dusenpff- 
nungen zur Folge hat, Om eine solche Storung bei der 

20 Tropfenabgabe zu vermeiden, empfiehlt es sich, die Kapil- 
laren in Richtung auf die endstSndigen DCisenSf fnungen zu 
verjungen. Eine solche Verjungung kann stufenweise oder auch 
konisch geschehen* 

Die Schmiermittelflfissigkeit enthSlt im allgemeinen 5-50 % 
25 Schmiermittel, der Rest ist ein Losungs* oder Suspensions- 
mittel. Im Falle von Schraierolen oder Fettschmelzen betrSgt 
die Konzentration 100 % Schmiermittel, Pro Preflling (19 mm 
Durchmesser, 2,0 g Gewicht) werden somit, je nach Konzen- 
tration der Schmiermittelflussigkeit 0,025 bis 25 mg, be- 
30 zogen auf das Tablettengewicht 0,001 - 1 % Schmiermittel- 
flussigkeit, abgegeben. Der bevorzugte Bereich liegt bei 0,1 
bis 2 mg (0,005 % bis 0,1 %) SchmierraittelflQssigkeit. Als 
Schmiermittel kommen neben StearinsSure, Palmitlnsaure, den 
Alkali- Oder Erdalkalisalzen dieser SMuren, wie Magnesium- 
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stearat, Kaliumstearat , Aluminiumstearat , auch Mono<>r 
Di- und Triglyceride und deren Geniische von mittelkettigen 
bis langkettigen Fettsaureiif wie Glycer inmonostearat oder 
Glycer inmonolauratf zum Einsatz. Als Losungs- bzv. Sus- 
5 pensionsnittel sind Wasser oder Alkoholer wie Xthanol, Iso- 
propylalkohol oder Gemische davonr ganz besonders geeignet* 
Die Viskositat der Schmlermlttell5sungen liegt bevorzugt 
zvischen 2 und 100 mPa x s (Mlllipascalsekunde) , die Ober- 
f lachenspannung zwische^n 20 bis 40 mN/m (Millinewton pro 

10 Meter). Bei zaberen Schmiermitteln kann die ViskosLtat durch 
Brwarmen bis auf lOO^C drastlsch reduziert werden. Alle die 
vorstehend angegebenen Werte-k5nnen natQrlich wesentlich 
unter- oder Qberschr itten werden, je nach den Eigenschaften 
der anzuwendenden Schmierinittel. 

15 \7ahrend die aktiven Flachen der PreBwerkzeuge oberhalb und 
unterhalb des Bepunktungsschuhs vorbeigef (ihrt werden, wird 
der Schmiervorgang, bestehend aus Schmiermittel- und Luft- 
dosierung^ ein- oder mehrfach ausgelost, wobei eine flachen* 
hafte Bepunktung der PreBwerkzeuge mit dem Schxniermlttel er- 

20 reicht wird. In M)bangigkeit von der Form des PreBlings 

konnen alle DQsen oder nur ein bestiinxnter Tell der Diisen zur 
Tropfenabgabe angeregt werden? prinzipiell kann jede Diise, 
falls erwiinscht, auch gesondert angesteuert werden. Be- 
sonders beanspruchte Zonen der PreBwerkzeuge, z-B. Zonen zur 

25 Ausbildung von Gravuren im PreBling, konnen bevorzugt mit 
Schmleripitteltropfen bepunktet werden; dies geschieht durch 
eine hohere alter nierende Impulsfolge in den daf&r vor- 
gesehenen Kapillaren. Es kann der Bepunktungsschuh auch in 
zwei getrennte Einheiten aufgeteilt sein, die verse tzt zu 

30 einander in der Presse angebracht sind und Oberstempel und 
PreBkanuner bzw, Untersterapel separat bepunkten. Die An- 
ordnung der Diisen auf den Flachen des Bepunktungsschuhs 
richtet sich im allgeroeinen nach der Geometrie der beim 
PreBvorgang besonders beanspruchten Zonen der PreBwerkzeuge, 

35 wobei die stark beanspruchten Zonen stSrker mit dem Schmier- 
mittel bepunktet werden als weniger beanspruchte Zonen. 
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Um eine saubere Ablosung der Schmiermitteltropfen von der 
bzw. den Dtisenoffnungen des Bepunktungsschuhs zo erreichen, 
muB sowohl das Steuerprogranun, die DQsen, das Rapillarsysten 
als auch die physikalische Beschaf fenheit der Schinier- 

5 mittelfliissigkeit und die Luftzufuhr mit der Geschwindigkeit 
der Tablettierpressen abgestiramt werden. Die Viskositat und 
Oberf iachenspanniing der Schmiermittelfliissigkeit tragt zur 
Stabilisierung der Tropfenbildung und zur Erleichterung bzw^ 
Erschwerung der Tropfenablosimg von der DusenSffnung bei, 

10 jedoch lassen sich, was ein besonderer Vorteil dieses er- 
f indungsgemafien Verfahrens bedeutet, Anpassungen uber ein 
sehr breites Spektrum bezQglich Viskositat und Ober£l§chen- 
spannung vornehmenr beispielsweise durcb Variierung der 
Dosierung und der Taktfolgen der Plussigkeit bzw. der Luft 

15 Oder durcb Xnderungen im Kapillar system bzw. bei den Dusen- 
offnungen. Eine we iter e Moglichkeit stellt das Einbringen 
von warmer Luft in den Bepunktungsschuh dar. Die Tempera tur 
kann bis zu 100**C betragen. Die warme Luft stellt sicher, 
da3 z.B* bei Verwendung von Schmiermittellosungen das 

20 Losungsmittel der Tropfchen belm Auftreffen auf die Werk- 
zeuge bereits weitgehend verdunstet ist. Somit wird ver- 
hindert, daB Losungsmittel in das Granulat bzw, in die 
Tablette eindringt. Die Luft hat also nicht nur .dxe Aufgaber 
die Ausdosierung und Beschleunigung der Tropfchen zu unter- 

25 stQtzen, sondern kann auch eine trocknende Funktion haben. 

Es war nicht ohne we iter es yorher sehbar ^ daB es moglich ist^ 
unter Einhaltung bestimroter Verhaltnisse beira Fliissigkeits- 
druck, der Flussigkeitsroenge r beim Luftdruck und der Luft- 
menge und bei der zeitlichen Abfolge der Eindosierung dieser 
30 Medien in die Kapillaren des Bepunktungsschuhs eine Kebel- 
bildung zu vermeidenr wobei alle Schmiermitteltr5pfchen 
ixniner nur in diskreter Form auf die PreBwerkzeuge aufge- 
punktet werden* 
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Es hat sich vorteilhaft erwieserir wenn die Aushebekraft der 
PreBlinge, die mittels DehnungsnieGstreif en gemessen wird, 
als Regulans ffir die Anzahl der Schmiermitteltropfchen in 
der Zeiteinheit (z.B. in der Sekunde) mitherangezogen wird. 

5 Zeigen die Dehnungsmefistrelfen unter den PreBIingen eine 

ErhShung der Aushebekraft an, so erh5bt sich automat isch die 
Anzahl der Tropfchen pro Zeiteinheit«. Dies geschieht da* 
durch, dd6 die ermittelten und z.B. digitalisierten HeBwerte 
liber die elektronische Steuerung die &£f nungszeiten der 

10 Schmierinittelventile innerhalb bestimmter Grenzen beein- 
flussen. 

im Gegensatz zu den bekannten Zveistoff-Dusen, bei d'enen 
Luft und' Flussigkeit gleichzeitig austreten, wobei es oft 
zur Bildung von Nebeln koimntr gelingt es also mit dem er- 
13 f indungsgexnaBen Verfahren, eine bestinunte Anzahl von 

Tropfchen gleichen Durchmessers auf eine bestiininte Plache 
des PreBwetkzeuges auch bei sehr hohen Geschwindigkeiten der 
Table ttenpr esse aufzubringen (Stempel-Umlauf geschwindig- 
keiten bis 10 m/s) . 

20 Durch das exakte Aufbringen des Schmiermittels auf die 

aktive PreBflache des Unterstejnpels und durch die Rriech- 
fahigkeit der eingesetzten Schmiermittel gelangt beim Ab- 
Ziehen des Unterstempels of fensichtlich genCigend Schmier- 
mittel an die Matrizenwand,. Der Onterstempel kann also un- 

25 mittoibar nach clem Auswerfen der Tablette vor dem Unter- 

tauchen unter den FQllschuh bepunktet werden. £s ist ein be- 
sonderer Vorteil dieses Systems r daB der Onterstempel in der 
Regel nicht abgesenkt sein rouB, damit der Bepunktungsschuh 
die freie Matrizenwand schmieren kann. Es hat sich auBerdem 

30 gezeigtr daB die unmittelbare Schmierung der Tablettier- 
werkzeuge auBerordentlich effektiv ist. So genugt bei den 
Ublichen 2-Stationen-Eochleistung5pressen, d,h* ein Stempel 
preBt 2 Tabletten pro Umlauf , in der Regel eine einroalige 
Schmierung des Werkzeuges je Umlauf . 
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Die Erfindung betrifft, wie eingangs ervShnt, ebenfalls Vor- 
richtungen zum Bepunkten von Formwerkzeugen mit Trdpfchen 
flQssiger oder suspendierter SchiBiermittel*^ Die Vor- 
richtungen bestehen aus elnem Bepunktungsschah ixiit an' 

5 Kapillaren anliegenden Einstof fdusen und mit an den anderen 
Enden der Kapillaren anliegenden getrennten Zuleitungen fur 
die Schmierroittelf lussigkeit oder -suspension und das Gas, 
Schnelllaufende Ventile zur Preigabe definiertez^ Flussig- 
keits- bzw. Gasmengen sind- in der FlCissigkeits- und Gas- 

10 leitung angebracht. Der Druck in den Zuleitungssysteinen vird 
durch Druckregelventile absolut und relativ zueinander 
geregelt. Die Regelung aller Ventile erfolgt beispielsweise 
durch eihe elektronische Regelvorricbturig. 

Die Figuren I bis IV sollen die erf indungsgemafien Vor- 
15' richtungen naher erlSutern; sie beschreiben bevorzagte Aus* 
f tihrungsformen vorliegender Erfindung. 

Die Figur la stellt einen Querschnitt durch einen Bepunk- 
tungsschuh (5) dar, bestehend aus einer Kapillare {1} mit 
einer Vergabelung, die von einer Druckluf tzuleitung (2) und 
20 einer Schmiermittelzuleitung (3) gebildet wird* Die 

Kapillare (1) weist in einer Reihe mehrere Diisei| (4) auf, 
wobei diese Reihe auch auf der entgegengesetzten Seite fort- 
gesetzt ist. 

Die Figur lb zeigt eine Draiifsicht auf den Sepunktungsschuh 
25 mit einer Reihe von Diisenof fnungen (4a) » 

Die Figur Ila zeigt eine Draufsicht auf einen runden Be- 
punktungsschuh (5) mit einer in einer Anzahl von in geo* 
inetriscber Verteilung angebrachten Diisendf fnungen (4a) und 
den Zufuhrungen (2) und (3) fQr die SchmiermittellSsung bzw, 
30 -suspension und die Loft, 
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Die Pigur lib stellt einen Querschnitt durch denselben Be- 
punktungsschuh dair wobei rait (4) die Dusen angedeutet sind* 
Die Zufuhrung der Schmierraittelf lussigkeit bzw„ -suspension 
und der Luft uber die KanSle (2) bzw. (3) setzt sich ent- 

5 weder Qber ein nicht eingezeichnetes Kapillat system zu den 
einzelnen Dlisen bzw. jeweils zu einer Reihe von Dusen fort, 
sodafi es moglich wird, aus einzelnen Diisen bzw. aus geo- 
metrisch zugeordneten D&sen unabhangig vbneinander in indi* 
vidueller Impulsfolge Schmierraittel und Luft auszupunkten 

10 Oder die Zufuhrungen (2) und (3) enden in der kapillar- 
artigen Kaminer (6), von der aus einzelne Diisen (4) nach der 
einen Oder- nach beiden Seiten rechtwinkelig oder in einein 
bestimmten Winkel zu der Synunetr ieebene des Bepunktungs- 
schuhs wegfuhren. 

15 Die Figur III beschreibt einen Querschnitt durch einen be- 
senders an die Matrize und Oberstempel angepafiten Bepunk- 
tungsschuh (5) • Hierbei sind (1) die Kapillaren, die in 
einer Vergabelung zusaimnenlauf enden Zuf uhrleitungen von Luft 
und Schmiermittel sind nicht eingezeichnet . Hit (4) sind die 

20 Diisen wiedergegebenr (7) ist der Oberstempelx (8) der Dnter- 
stempel und (9) die Matrize. Die Dusen sind in verschiedenen 
Winkeln zuelnander und zu der Achse des Bepunktungsschuhs 
angeordnet und erioSglichen somit eine besonders intensive 
Schmierung der aktiven PreflflSchen des* Oberstempels und der 

25 Matr izenwand. 

Die Figur IV zeigt einen Querschnitt durch eine erfindungs- 
geroaBe Schmiermittelbepunktungsanlage an einer Tablettier- 
inaschine, Bierbei ist (1) eine Kapillare im Bepunktungsschuh 
(5) mit der Gabelung der Druckluf tzuftthrung (2) und Schmier- 
30 mittelzufuhrung (3) und einer Reihe von DQsen (4). Der Be- 
punktungsschuh (5) ist auflermittig zur Achse des Unter- 
stempels (8) und Ober stempels (7) angebracht; mit (9) ist 
die Matrize gekennzeichnet, (lOa) und (10b) sind Ventile zur 
Freigabe der Druckluft aus dein Druckluf ttank (11) und zur 
35 Steuerung des Schroiermittels aus dem* Schmiermi tteltank (12) . 
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Mit (13) wetden Dtuckventile zur Regulierung des Druckes der 
beiden Medien Luft und SchmiermittelflQssiglteit bezeichnetj 
diese Druckventlle -erlauben eine iridividuelle Einstellung 
des Drucks sowohl dec PlOssigkeit als auch der Luft, aber 
auch die Abgleicbung dieser Drucke zueinanderj (14) ist ein 
^Jaherungsschalter und (15) ein elektroniscbes Steuergetat 
zur Steuerung der Ventile (lOa) und (10b) . 



\ 



\ 



\ 



\ 



\ 



\ 




01 2251 < 

- 13 - 

Beispiele zur Herstellung von Preflllngen 
Belsplel 1 

Hit einera Beschichtungsschuh/ wie ihn Abb. la zeigt, und der 
we iter beschriebenen erf indungsgemSfien Anordnung wurden Sor- 

5 bitkomprimate (Durchmesser 15 mm) nach dera er f indungsgemSfien 
Verfahren unter Direktschmierung hergestellt. Es wurde hier- 
bei mit einer Leistung von 180 000 Table tten/Stunde gear- 
beitet, wobei ca» 900 g eines aus 4 % Stearinsaure und 20 % 
Capryl-Caprinsaure-Triglycerid in Xthanol bestehenden 

10 Schmlermittels pro Stunde verbraucht werden. 

Es wurde mit 1,5 bar Flussigkeitsdr uck und 1,5 msec, in den 
Bepunktungsschuh eindosiert und danach mit Luft von 3,5 bar 
und einer Impulsbreite von 2,5 msec, ausdosiert, 

Dieser Vorgang, der durch einen Induk tionsschalter ausgelSst 
15 wurde, wurde pro PreBwerkzeug und Preflvorgang 2x wiederholt. 

Die so erhaltenen Tabletten wiesen keine negativen Ver- 
Snderungen in ihrer Oberf lachen-Beschaf fenheit gegenuber 
herkommlich hergestellten Komprimaten au£. Dagegen war der 
Geschmack deutlich besser als der der nach dem herkomrolichen 

20 Verfahren unter Zu&atz v'On Magnesiumstearat hergestellten 
Sorbitkompriraaten. Im Gegensatz zu diesen zeigte eine 
raster elektronenmikroskopische Aufnahme einer Tabletten- 
Bruchflache, dafi durch die Abwesenheit eines Schraiermittels 
die Sorblt-Kristalle vollkommen miteinander versintert sind, 

25 Auf der Zunge ist keinerlei Rauhigkeit der Komprimate mehr 
festzustellen. 



Weiterhin konnte die gewQnschte Harte mit einem urn 
mindestens 30 % verringerten PreBdruck erreicht werden. 
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Beispiel 2 

Hit einem Bepunktungsschuh, wie ihn Abb. La zeigt und der 
weiter beschr xebehen erf indungsgemaften Anordnung warden 
AcetvlsalicylsSure-Milchzucker/StSrkekomprimate (Durchinesser 
12 mm) nach dem er f indangsgemaBen Verfahren unter Direkt- 
schmierung hergestellt. Es wurde hierbei mit einer Leistung 
von 180 000 Tabletten/Stunde gearbeitet, wobei ca. 100 g 
eines aus 4 % Stearinsaure und 6 % Polyoxyathylensorbitan- 
monooleat in &thanol bestehenden Schmiermlttels verbraucht 
wurden. Hierbei vmrde mit 0,8 bar Flussigkeitsdruck und 1,0 
msec, in den Bepunktungsschuh eindosiert und danach mit 1,5 
bar und eiiier Iropulsbreite von 2 msec, ausdosiert. 

Dieser Vorgang, der durch einen Induktionsschalter ausgelost 
wurde, wurde pro Prefinerk^eug und Prefivprgang 3 x wiederholt. 

Die Tablette hat bei gleicher PreBkraft eine um 35 % erhohte 
Bruchfestigkeit. Da das Granulat nicht mit einem hydrophoben 
Schmiermittel gemischt wurde, kann das Sprengmittel voll 
aktiv werden. Der Zerfall der Tablette veringert sich von 65 
auf 10 Sekunden. 



Beispiel 3 

Mit einem Bepunktungsschuh, wie ihn Abb. Ila zeigt, und der 
weiter beschr iebenen erf indungsgemafien Anordnung wurden 
Sorbitkomprimate (Durchmesser 15 mm) nach dem erfindungs- 
gemSBen Verfahren unter Direktschmierui^g hergestellt • . Es 
wurde hierbei mit einer Leistung von 180 000 Tabletten/ 
s'tunde gearbeitet, wobei ca^ 700 ml eines aus 4 % Stearin- 
saure und 20 % Capryl-CaprlnsSure-Triglycerid in Ethanol be- 
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stehenden Schinierniittels verbraucht wurden* Hierbei wurde 
mit 1,0 bar FlQssigkeltsdruck und 2,0 msec, in den Bepunk* 
tungsschuh eindosiert und danacb mit 5 bar und elner Iinpuls- 
breite von 1,0 msec. Luft ausdoeiert» 

5 Dieser Vorgang, der durch einen Induktionsschalter ausgelfist 
wurde, wurde pro PreBwerkzeug und PreBvorgang 2 x wiederholt. 

Fiir die Eigenschaf ten der Table tten gilt das unter BeispieX 
1 .gesagte. 

Xhnliche Ergebriisse wurden auch bei der verwendung eines 
10 Schniermitte.ls, bestehend aus 5 % Glycer inmonostearat , 
feinst suspendlert in Wasser, erzielt. 



Beispiel 4 

Ascorbinsaure-Brause table tten 

Ascorbinsaure r Natr iumbicarbonat , Zitronensaure , Trocken- 
15 aroma und Zucker wurden einzeln gesiebt und dann miteinander 
gemischt. 

Auf.einer mit einem 'Bepunk tungsschuh ausgeriisteten Tab- 
lettenpresse wurden nach dem erf indungsgemafien Verfahren 
unter Direktschmierung der Werkzeuge aus der Mischung 3,5 g 

20 schwere Tabletten hergestellt. Die Schmiermittelf liissigkeit 
enthielt in Xthanol 2 % PolySthylenglykol 6000 und 3 % eines 
Glycer in-Polya thy lenglycoloxys tear a tes (Cremophor RH40 ^ ')# 
der . Flussigkeitsdruck betrug 1,5 bar, die Impulsbreite 2,5 
ms. Ausdosiert .wurde mit Luff, bei 3,5 bar und einer Impuls- 

25 breite von 3 ms. Die Schmiermittelmenge pro Tablette betrug 
0,4 mg* 
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GegenQber dein herkoininlichen Verfahren treten fOr die Her- 
stellung von Brause table tten viele Vorteile auf: 

1.) Man kann jede gew5hniiche Tablet tenpr esse verwenden. 

2») Man benStlgt keine Dnterstenipel mit einer Filzpackungr 
speziell aufgebohrten Matrizen und spezlell belegten 
Ober- und Unterstempeln. 

3. ) Die Standzeit ist wesentlich hoher und der Reinigungs- 

auf wand an der Maschine stark verringert. 

4. ) Die Tablettiergeschwindigkeit kann wesentlich erh6ht 

werden. 

5. ) Bin Ankleben der Brausetabletten an den Stempeln wird 

sicher vermieden* 

Beispiel 5 

Katalysatbrentablette 

Bin Gemenge aus Siliciumdioxidr Aluminiumoxidhydrat und 
Cbromoxid (Cr203) einer TeilchengroBe zwischen 0^1 und 1 
mm wird gemischt und auf einer Tablettenpre3se zu Zylindern 
von 8 nun Durchmesser und 5 mm HShe verprefit. Die Maschine 
ist mit einem Bepunktungsscbuh ausgerustet. Die Schmier- 
mittelflussigkeit besteht aus dQnnfltissigem ParaffinSl. Die 
Impulabreite des Dosierventils ist gekoppelt mit den HeB*- 
werten fiir die Ausstofikraf t • Dazu wurde die AusstoBschiene 
mit DehnungsmeBstreifen versehen, sodaB die Kraft zum Aus* 
stoBen jeder Table tte aus der Matrize gemessen werden kann. 
Bei einer Zunahme der Ausstofikraft erhdht sicb auch die ab- 
gegebene Menge an Schmiermittelfliissigkeit. Im Kormalfall 
benStigt man 0,5 mg Paraffiniil je Tablette. 
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Diese Ka talysa tor -Table tte hat eine Reihe von Vorteilen ge* 
genuber herk6mmlich hergestellten Katalysator -Table tten. Da 
sich im Inneren kein hydrophobes Schmiermitt.el befindetr 
werden die Tabletten uro ca. 50 % hSrter* Das ist von groBer 
5 Bedeutungr da das BefQllen von roeterhohen Reaktoren und die 
Temperaturbedingungen wahrend des Proaesses hochste Druck- 
festigkeitr Abreibf estigkeit und innere Kohasion der Tab- 
letten verlangen. Die HSrte der neuen Tabletten ist so gutr 
da5 auf den Oblichen Zusatz eines Binders, wie Calcium- 
10 alumina tzementr verzichtet werden kann. Dies wiederum erhoht 
die Reinheit des Katalysators, was einen posltiven EinfluB 
auf den Nutzungsgrad und die Standzeit des Katalysators hat* 
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Patentanspruche 

!•) Verfahren zum Bepunkten von ForiDwerkzeugen mit Tropfchen 
flussiger Oder suspendierter Schrolerinittel bei der Her- 
stellung von Formlingen im Pharraa-, Lebensmittel- oder 
Katalysatorenbereich, wobei vor dem PrelSvorgang eine 
definierte Menge einer Schroiermittelf liissigkeit* oder 
-suspension an Einstoffdiisen freigesetzt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB alternierend zu dieser definierten 
unter Druck stehenden Schmlermittelmenge ein bestiramtes 
Volumen eines Gases unter Druck nachzeitig durch die- 
selbe Kapillare bzw. dieselben Kapillaren in Verbindung 
ait Wechsel-Einstoffdasen freigegeben wird^ wobei sich 
an den DiisenSf f nungen Tropfchen der Schmiermittel- 
flUssigkeit oder -suspension bilden, die nach ihrer Ab- 
ISsung durch den GasstoB gerichtet auf bestimmte Zonen 
von PreBwerkzeugen aufgepunktet werden. 

2. ) Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 

Luft als Gas verwendet wird, das in der gleichen Zeit- 
einheit angewandte Gasvolumen 10- bis 50-mal so groB ist 
wie das entsprechende Volumen der Flussigkeit oder Sus- 
pension und die Temperatur des Gases bis lOO^C betragt. 

3. ) Verfahren gemSfl Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 

zeichnetr daB ein Flttssigkeitsdruck von 0,1 bis 2 bar 
und ein Gasdruck von 0,5 bis 8 bar angewandt wird. 

4. ) Verfahren gemSB Anspruch-l* 2 und 3, dadurch gekenn- 

zeichnetr daB die Impulszeit zur Eindosierung der 
Schmiermittelflttssigkeit oder -suspension kleiner ist 
als die Impulszeit zur Nachdosierung des Gases bzw» der 
Luft, 
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5,) Verfahren gemMfi Anspruch 1, 2, 3 und 4, dadurch gekenn- 
zeichnety da5 der Druck der Schiniermittelflfissigkeit 
bzw. -suspenion kleiner 1st als der Druck des Gases 
bzw. der Luft und die 5f f nungszeiten der Schmierinittel- 
ventile durch die MeSwerte von die Aushebekraft der 
Prefilinge messenden Dehnungsmeflstreifen initbeeinf luBt 
werden. 

6«) Vorrichtungen zuin Bepunkten von Formwerkzeugen mit 

TrSpfchen flussiger oder suspendierter Schmierntittel im 
Pharma-r Lebensinittel** oder Katalysatorenbereich zur 
Durchf tihrung "des Verfahrens gemafi Anspruch 1, bestehend 
aus einem Bepunktungsschuh (5) mit einer oder mehreren 
Kapillaren (1) und Dvise bzw, Dusen (4) , einer getrennten 
Gaszufiihrung (2) und Schmiermittelzuleitung (3) mit 
schnelllaufenden Ventilen (10a) und (10b) , die im Be- 
reich von 50 }isec. bis 5 msec. of£nen und schlieBen, 
aus einer mit der Gasfiihrung (2) verbundenen Druckgas** 
quelle (11) und einem rait der Schmierinittelzuleitung (3) 
verbundenen Vor ratsdruckbehalter (12) fur die Schmier- 
mittelflussigkeit oder -suspension und aus Druckregel- 
ventilen (13) in und/oder zwischen den Leitungen (2) und 
(3) und aus einem Gerat (15) zur perlodischen Steuerung 
der Ventile (10a) und (10b). 

?•) Vorrichtung gemaB Anspruch 6, bestehend aus einem Be^ 
punktungsschuh (5) mit einer oder mehreren Kapillaren 
(1) in Verbindung mit Diisen (4) , deren Diisenof fnungen 
(4a) einseitig oder zweiseitig und in einer Reihe oder 
in einer an die Ausgestaltung der zu verpressenden 
Formlinge angepafiten geometrischen Verteilung au£ der 
Oberflache des Bepunktungsschuhs angebracht sind, vobei 
die Kapillaren (1) jeweils an einer eigenen Gabelung 
Oder zusammen an einer gemeinsaroen Gabelung, bestehend 
aus einer Druckgaszuleitung (2) und einer Schmiermittel- 
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zuleitung (3), angeschlossen sind und, gegebenenfalls, 
die Kapillaren in Richtung auf die endstSndigen DQsen- 
austrittsoffnungen stufenweise Oder Itonisch verjungt 
sind. 

8. ) Vorrichtung gemSB Anspruch 6, dadutch gekennzeichnet, 

daB der Bepunktungsschuh (5) eine runde Form aufweist 
und die Dusen (4) in einer geomettischen Verteilung auf 
einer Oder auf mehr-ecen FlMchen oder Kanten des Bepunk- 
tungsschuhs angebracht und die Dusen Dber Kapillaren (1) 
Oder aber einer kapillarartigen Kammer (6) mit den Zu- 
leitungen (2) und" (3) verbunden sind. 

9. ) vorrichtung gemSB Anspruch 6, 7 und B, dadurch gekenn- 

zeichnet, dafl die DUsen (4) auf dem Beschichtungsscbuh 
so angeordnet sind, daB sie auf bestiromte zonen des 
Oberstempels (7) , des Unterstempels (8) und der Matrize 
(9) zeigen. 

10. ) Vorrichtung gemSB Anspruch 6, 7, 8 und 9, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB pneumatisch, elektroinagnetisch, 
piezomechanisch bzw. piezoelektrisch betriebene Ventile 
(10a) und (10b) an eine el^ktronische Steuerung (15) 
mit einein Naherungsschalter (14) angeschlossen und, 
gewiinschtenfalls, bestimrote Ventile (10a) und (10b) in 
verbindung mit bestimmten Dusen (4) unabhangig von 
anderen Ventilen in Verbindung mit anderen Dusen ge- 
trennt ansteuerbar gestaltet sind. 
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